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В случае, когда свойства материала допускают использование и 
литья, и методов пластического дефоpмиpования, то выбор должен 
основываться, в первую очередь, на особенности формы детали.  
Если же форма детали позволяет применять как штамповку, так и 
литье, то выбор метода должен исходить из технических требований к 
детали, особенно макpо- и микpостpуктуpе внутренних и поверхност-
ных слоев детали. 
Чем более строгие требования предъявляют к однородности ме-
ханических свойств детали, чем выше требования к ее прочности, 
твердости и износостойкости, тем желательнее применить метод пла-
стического дефоpмиpования, а не литья. 
Качественная оценка механообрабатываемых, штампуемых, ли-
тых заготовок определяется факторами технологичности конструкции. 
Коэффициент использования металла при выборе заготовки пока-
зывает, что потеря (отход) металла наблюдается на разных переделах: 
при разделке металла, при штамповке в открытых штампах, при меха-
нической обработке. 
Фактором, влияющим на выбор заготовки, также служит тип про-
изводства: в мелкосерийном производстве может оказаться, что литая 
конструкция детали будет менее экономичной, чем, например, свар-
ная. 
Таким образом, в условиях ограничений по материально-
техническим pесуpсам, срокам подготовки производства и наличию 
технологического оборудования, современный выбор методов получе-
ния заготовок является многовариантной задачей. 
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Требования к точности изготовления зубчатого венца определя-
ются эксплуатационными требованиями к зубчатому зацеплению. К 
этим требованиям укрупненно можно отнести: износостойкость, виб-
роустойчивость, шумность, передаваемый крутящий момент, надеж-
ность и плавность. Эти требования ужесточаются по мере развития 
техники и совершенствуются методы контроля этих требований. 
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Прослеживаются несколько тенденций в изменении технологиче-
ских и точностных требований к зубчатым колесам. В основе лежит 
ужесточение требований к зубчатым передачам: снижение стоимости, 
снижение уровня шума, снижение веса, снижение габаритных разме-
ров, повышение надежности, увеличение срока службы, увеличение 
ремонтопригодности и др. 
Применение цифровых систем управления позволило напрямую 
применить результаты измерения зубчатых колес для повышения ка-
чества. В традиционных технологиях повышение точности требовало 
изменения технологии, изменения конструкции приспособлений, ре-
монта и модернизации станков. Для станков с ЧПУ достаточно ввести 
в корректоры значения погрешности обработанной детали и при обра-
ботке следующей детали погрешности уже будут скомпенсированы.  
При измерении и проверке зубчатых колес различают отдельные 
погрешности и суммарные погрешности. Отдельными погрешностями 
характеризуются толщина зуба, основной и окружной шаг, радиальное 
биение, профиль, боковая линия и образующая. Суммарные погрешно-
сти являются следствием взаимного влияния нескольких отдельных 
погрешностей. Суммарные погрешности проявляются при проверке 
зубчатых венцов на приборах одно- и двухпрофильного контроля, при 
проверке пятна контакта и уровня шума. 
Совершенствование систем управления и повышение точности, а 
также необходимость повторяемости измерений привело к широкому 
внедрению зубоизмерительных машин - универсальных приборов для 
контроля зубчатых венцов. 
***** 
 
ОПТИМИЗАЦИЯ РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ ПРИ ОБРАБОТКЕ 
ИЗНОСТОЙКИХ СТАЛЕЙ 
 
В.И. Иванов, доцент, к.т.н., В.П. Беляковский, доцент, к.т.н.,  
ГВУЗ «ПГТУ» 
 
С целью установления влияния каждого из элементов режима ре-
зания и их сочетания на стойкость торцовых фрез и сокращение коли-
чества опытов было выполнено планирование экперимента. За пара-
метр оптимизации была принята стойкость фрезы. 
Получено уравнение влияния режимов резания на стойкость фрез 
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